& 




® BUIMDESREPU BLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND - QE 100 07 542 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® 



@ Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
(§) Offenlegungstag: 



(D Int. CI. 7 : 

C02F 11/12 

B 30 B 9/04 
B 01 D 43/00 



100 07 542.8 
18. 2.2000 
23. 8.2001 



CM 

© 

o 
o 



® Anmelder: 


@ Erfinder: 


Boehringer, Daniel, 72766 Reutlingen, DE 


Antrag auf Nichtnennung 




© Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 




zu ziehende Druckschriften: 




DE 198 12 459 A1 




DE 41 17 060 A1 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Schleifschlammpresse 

(g) Technisches Problem der Erfindung = technische Auf- 
gabe und Zielsetzung 

Schleifschlamme werden bisher durch Filteranlagen von 
den Kuhlschmierstoffen (KSS) getrennt. Anschliefcend 
besteht bisher die Moglichkeit, den KSS-Gehalt durch 
Zentrifugen oder durch Erhitzen weiter zu senken. Aller- 
dings erreicht man mit diesen Systemen kein befriedigen- 
des Ergebnis. 

Durch eine Schleifschlammpresse ist es ohne grofcen 
technischen Aufwand moglich, den KSS-Gehalt auf einen 
brauchbar niederen Prozentsatz zu senken. In den Schleif- 
schlammen ist Abrieb von den verwendeten Schleifmit- 
teln enthalten. Diese Schleifmittelpartikel rauhen jede da- 
mit in Beriihrung kommende Oberflache stark auf, was 
zum Festfressen des Presskolbens in der Presskammer 
fuhrt. 

Xosung des Problems bzw. der technischen Aufgabe 

Durch eine Hacksleranordnung und eine Forderschnecke 

wird der Schleifschlamm in eine Presskammer befordert. 

Anschliefcend wird der Schleifschlamm mit einem Press- 
CNI kolben zu einerTablette gepresst. Im Anschluss daran off- 
*T net ein Verschluss die Presskammer und die Tablette wird 
iO mit dem Presskolben ausgestofcen. Der Presskolben und 
p%i die Presskammerwand sind aus einer speziellen Werk- 
O stoffkombi nation und Werkstoffen mit besonders veran- 
q derten Eigenschaften gefertigt, die ein solches Festfres- 
q sen verhindern. 
!■ Anwendungsgebiet 

Verpressen von kuhlschmierstoffbelasteten Schleif- 
LU schlammen zu Tabletten mit einem deutlich geringeren 
Q Kuhlschmierstoffgehalt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung belrifft eine lechnische Anlage enlsprc- 
chend dem OberbegrifT des Anspruchs 1. 

Beim Schleifen von Meiallteilen unter Verwendung von 5 
KuhlschmierslofYen (KSS) fallen erhebliche Mengen an 
Schleifschlamm an. Dieser besteht aus dem abgeschliffenen 
Metall, durch Abnutzung entstandene PartikeJ des Schleif- 
mittels und aus KSS. Die umweltgerechte Entsorgung dieser 
mil KSS versetzten Schleifschlamme verursacht hohe Ko- 10 
sten. Aufgabe ist es daher, die KSS (insbesondere Ole) von 
dem abgeschliffenen Metall und dem Schleifmittelabrieb zu 
irennen. Die zuruckgewonnene KSS konnen zur Umwel- 
tentlastung und zur Einsparung von Entsorgungskosten wie- 
derverwendet werden. 15 

Es ist bekannt, die Scheifschlamme durch Filter von den 
KSS zu trennen. Die Trennung der KSS aus dem Schleif- 
schlamm durch Filtcrsystcmc crziclt kcinc ausrcichcndc Er- 
gebnisse. Der KSS-Gehalt der Schleifschlamme betragt 
hierbei noch ca. 50%. Es besteht weiter die Moglichkeit, den 20 
KSS-Gehalt der Schleifschlamme durch Zentrifugen zu ver- 
ringern. Die Trennung durch Zentrifugen erzielt ein brauch- 
bares Ergebnis, ist aber sehr schwierig zu automausieren 
und somit nur in bestimmten Fallen wirtschaftlich. Aufier- 
dem isL ein Verfahren bekannt, das den KSS-Gehalt durch 25 
Erhitzen des Schleifschlamms, und dem damit verbunde- 
nem Verdampfen der KSS, senkt. Dieses Verfahren erweist 
sich wegen der komplizierten Kondensationstechnik der 
Erosole und dem groBen Energieaufwand jedoch erst in gro- 
Ben Dimensionen als wirtschaftlich. 30 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlage zu entwickeln, 
die den KSS-Gehalt der Schleifschlamme durch geringen 
technischen Aufwand auf einen brauchbaren Prozentsatz 
senkt und sich somit als wirtschaftlich erweist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Anlage mit den Merkma- 35 
len des Anspruchs 1 gelost. 

Die Schleifschlamme werden durch die vollautomatische 
Schleifschlammpresse zu Tabletten gepresst, die einen sehr 
geringen KSS-Gehalt aufweisen. Die hierbei gewonnenen 
KSS werden der Schleifmaschine zuruckgefuhrt und die Ta- 40 
bletten konnen aufgrund ihres niederen KSS-Gehalts um- 
weltgerechter entsorgt werden. 

Die Schleifschlammpresse ist eine sehr kompakte Anlage 
mit geringem technischen Aufwand. Ihr efifektives vollauto- 
matisiertes Verfahren zur KSS-Ruckgewinnung eignet sich 45 
sowohl bei geringen Mengen an Schleifschlammen wie 
auch bei einem groBtechnischen Einsatz. Dieses breite An- 
wendungsspektrum sowie ihr effektives Pressverfahren 
macht sie zu einer wirtschaftlichen Anlage. 

50 

Beispielbeschreibung 

Schleifschlammpresse zur Verringerung des Kuhl- 
schmierstoffgehalts in Schleifschlammen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeich- 55 
nungen dargestellt und werden im Folgenden naher be- 
schrieben. Es zeigen 

Zeichnung 1: Einen Langsschnitt durch die Befullungsan- 
ordnung (A) und die Press anordnung (B) 

Zeichnung 2: Einen Langsschnitt durch die Presskammer 60 
und den Presskolben (C). 

Die Anlage wird mittels eines Startsignals in Betrieb ge- 
setzt. Der Schleifschlamm wird mit einer Hacksleranord- 
nung (1) unterhalb der Trichterwanne (2) gehackselt. An- 
schlicBcnd transporticrt die parallel instalhcrtc Fordcr- 65 
schnecke (3) mit gleichem Antrieb (9) den aufbereiteten 
Schleifschlamm in die Presskammer (6). Mit zunchmender 
Fullmenge der Presskammer wird der Antrieb durch ein Si- 



gnal ausgeschaltet. 

Dieses Signal startet den Press vorgang. Ein durch einen 
Hydraulikzylinder (4) bewegtcr Presskolben (5) pressl den 
in der Presskammer (6) behndlichen Schleifschlamm gegen 
den VerschluBschieber (7) der Kammer zu einer Tabletle. 
Diedabei ausgepressten KSS laufen zwischen Kammer und 
VerschluB hindurch. Beim Erreichen einer einslellbaren 
Press kraft, wird der Pressvorgang durch ein Signal ausge- 
schaltet. 

Das Signal zum Abschalten des Pressvorgangs aktiviert 
die Offnung des Presskammerverschlusses. Hierbei wird der 
VerschluBschiebers mittels eines weiteren Hydraulikzy fin- 
ders (8) gedffhet. Durch den Offnungsvorgang wird nach 
der vollstandigen Offnung ein Endschalter (El) betatigt 
dessen Signal die Offnung beendet. 

Dieses Signal startet ebenfalls den AusstoBvorgang. Hier- 
bei wird die Schleifschlammtablette aus der Presskammer 
mit dem Presskolben ausgcstoBcn. Kurz bevor der Kolbcn 
die Kammeroffnung erreicht, wird ein Endschalter (E 2) be- 
tatigt dessen Signal den AusstoBvorgang beendei. 

Dieses Signal aktiviert ebenfalls die SchlieBung des 
Presskammerverschlusses. Sollte die Tabletle nicht schon 
aufgrund der Schwerkraft aus dem VerschluBbereich gefal- 
len sein, wird sie durch den SchlieB vorgang herausgescho- 
ben. Die Beendigung des SchlieB vorgangs erfolgl wieder 
durch das Signal eines betatigten Endschalters (E 3). 

Dieses Signal startet ebenfalls das Zuruckfahren des 
Presskolbens. Nach der vollstandigen Freigabe der Einfiill- 
offnung schaltet das Signal eines betatigten Endschalters (E 
4) das Zuruckfahren ab. 

Das Startsignal, das die Presse in Betrieb setzt, kann 
durch einen manuellen Schalter erfolgen. Eine weitere Mog- 
lichkeit ware der Einsatz von Waagesensoren. Sie messen 
das Gesamtgewicht der Anlage und geben bei einem ein- 
stellbaren Hochstgewicht das Startsignal. Alternativ besteht 
die Moglichkeit in einem einslellbaren Zeitrhythmus ein 
Startsignal zu geben. AuBerdem kann das SchluBsignal des 
letzten Pressvorgangs als neues Startsignal verwendet wer- 
den. 

Durch die auBerst ungunstigen Fordereigenschaften des 
Schleifschlamms sind Verjungungen im Rohrdurchmesser 
von der Forderschnecke bis zur Presskammer, sowie Bogen 
oder ahnliches nicht realisierbar. Aus diesem Grund haben 
die Forderschnecke, das Zufuhrungsrohr und die Presskam- 
mer mit dem Presskolben den selben Durchmesser. Der 
Schleifschlamm wird deshalb auf geradem Wege vom 
Hacksler durch das Zufuhrungsrohr mit der Forderschnecke 
in die Presskammer gefiillt. Die Forderschnecke reicht aus 
diesen widrigen Umstanden bis kurz vor die Presskammer, 
um ein eventueiles Verstopfen des Zufuhrungsrohrs zu ver- 
meiden. Die optimale Befullung der Presskammer erreicht 
man bei einem Winkel von 20-40 Grad zwischen Zufuh- 
rungsrohr und Presskammer. Durch die auBerst ungunstigen 
Fordereigenschaften wird der Schleifschlamm mit einer 
Hackseleinrichtung in eine fur den Transport, mit einer For- 
derschnecke notwendige Konsistenz gehackselt. Der Hacks- 
ler garantiert zusatzlich eine kontinuierliche Befullung der 
Forderschnecke. 

Mit zunehmender Fullmenge in der Presskammer erfahrt 
der Antrieb (9) der Forderschnecke und des Hacksler auf- 
grund der groBeren Kraftaufwendung einen Drehmoment- 
anstieg. Def Antrieb kann mittels eines Hydraulikmotors 
oder eines Elektromotors erfolgen. Beim Antrieb mit einem 
Hydraulikrnotor kann dieser Ansueg durch einen Drucksen- 
sor (D 1) im Hydraulikolkrcis des Hydraulikmotors gemcs- 
sen werden. Bei einem Elektromotorantrieb geschieht dies 
mit Hilfe einer Strommessung. Beim Uberschreiten eines 
einstellbaren Wertes wird in beiden Fallen der Antrieb aus- 
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geschaltet. Urn den Drehmomenianstieg des Antriebcs fiir 
die Forderschnecke und den Hacksler deutlich crfassen zu 
konnen, ist vom Anlriebsmotor auf die Forderschnecke und 
den Hacksler eine Uherset7.ung ins Schnelle eingebaui (10). 
Durch dieses Uberselzungsverhallnis wirkt sich ein Wider- 5 
stand beim Hacksler oder der Forderschnecke auf den An- 
trieb in wesentlich slarkerem MaBe aus und uberschreitet so 
denn einsielibaren "Schwellenwert" einfacher. Diese Ein- 
richtung dient, wie bereits erwahnu zuni einen zur Abschal- 
tung des Fuilvorgangs und ist. zum anderen eine Schutzein- 10 
richtung des Hackslers und der Forderschnecke gegen 
Fremdkorper. Erzeugt ein Fremdkorper einen Drehmomeni- 
anstieg, so wird wie beim normalen Betrieb der An trieb ab- 
geschaltet und der Press vorgang gestartet. Wird nach voll- 
standiger Beendigung eines Durchlaufs der Antrieb zum 15 
nachsten Full vorgang gestartet und befindet sich der Fremd- 
korper irnmer noch im Hacksler oder der Forderschnecke, 
wird sofort wicdcr cin Abschaltcn des Antricbs ausgclost. 
Um diesen Ablauf nicht standig zu wiederholen, muss der 
Antrieb eine einstellbare Mindestlaufzeit uberschreiten. Un- 20 
terschreitet er diesen Wert, wird die Anlage abgeschaltet. 
Ein optisches und/oder akustische Signal zeigteine Storung 
an, 

Der Hydraulikkolben, die Presskammer und der Ver- 
schlussmechanismus sind zwischen zwei parallel angeord- 25 
neten Flachstahlen (13) aufgehangt. Durch Boizen (12), die 
durch die Flachstahle und die Aufhangung des Hydraulikzy- 
linders oder des Widerlagers (11) der VerschluBtechnik ge- 
steckt sind, werden die beim Pressen auftretenden Krafte 
von den Flachstahle aufgenommen. Dieser Aufbau ermog- 30 
licht einen KraflschluB in der Statik der Presse. Andere 
Konstruktionen sind moglich. Da es sich, wie bereits er- 
wahnt, bei Schleifschlamm um ein auBerst ungiinstiges Me- 
dium zum Verpressen handelt, werden gezielt Werkstoffei- 
genschaften verandert. Desweiteren werden besondere 35 
Kombinationen von verschiedenen Werkstoffen verwendet. 
Die im Schleifschlamm enthaltenen Parti kel des Schleifmit- 
tels nutzen jede, damit in Beruhrung kommende, Oberflache 
stark ab. Verstarkt wird dies bei einer Presse dadurch, daB 
die Schleifmiuelpartikel zwischen die Presskammerwand 40 
und den Presskolben geraten und hier unter den auftretenden 
Kraften beim Pressen die Oberflachen verstarkt aufrauhen. 
Zwischen dem rauhen Presskolben und der rauhen Press- 
kammerwand kommt es zum Festfressen des Kolbens in der 
Presskammer. Um trotz des starken VerschleiBes eine funk- 45 
tionierende Kolbenbewegung zu erreichen, ist fur den Kol- 
ben ein Werkstoff notwendig, der zum einen sehr druckfest 
ist und zum anderen sehr gute Gleiteigenschaften aufweist 
und sich dadurch nicht in der Kolbenwand festfrisst. Der 
Werkstoff Messing weist selbst unter Schmutzeinwirkung 50 
sehr gute Gleiteigenschaften auf, ist jedoch nicht ausrei- 
chend druckfest. Diese Eigenschaft erhalt man durch das 
Vorpressen des Werkstoffes in der Richtung, in der der 
Werkstoff spater beim Pressen der Tabletten den auftreten- 
den Presskraften ohne bleibende Verformung slandhalten 55 
muss. Diese Vorpressen wird mit einer hoheren Flachenbe- 
lastung pro Flacheneinheit durchgefuhrt, als die beim ei- 
gentlichen Tablettenpressen auftritL Hierbei erfahrt der 
Werkstoff durch das Stauchen eine bleibende Verformung 
und Verspannung in der spateren Press kraftrichtung. Da- 60 
nach wird aus dem gestauchten Werkstoff die Presskolben- 
spitze (14) gefertigt. Sie halt den spateren Presskraften, die 
eine geringere Flachenbelastung pro Flacheneinheit aufwei- 
sen als die der Vorpressung, ohne bleibende Verformung 
stand. Der Werkstoff vcrlicrt seine Gleiteigenschaften durch 65 
dieses Vorpressen nicht. Hinter der Kolbenspitze ist der Kol- 
ben mit einer Kunststoffschicht iiberzogen, die ebenfalls 
sehr gute Gleiteigenschaften aufweist. Diese Kunststoff- 
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schicht kann als direkte Beschichtung oder als ubergescho- 
benes Kunststoffrohr (17) ausgefuhrt sein. Der Kern des 
Press kolbens (16) besleht aus einem hochfesten Werkstoff 
der den auftretenden Druck kraften beim Tablettenpressen 
ohne bleibende Verformung standhah. Als Presskammer- 
wand wird ein harter und zaher Werkstoff verwendet. Ver- 
klemmt sich ein Schleifmiuelpartikel zwischen Presskolben 
und Kammerwand, so reiBt er immer einen Kratzer in die 
weichere Kolbenspitze und den folgenden weichen Kunst- 
stoffmantel des Kolbens. Die Presskammerwand wird je- 
doch immer eine glatte Oberflache aufweisen. Somit kann 
nie der Fall auftreten, daB zwei rauhe Flachen entstehen und 
sich der Kolben festfrisst. Da die Kolbenspitze und der Kol- 
benmantel VerschleiBartikel sind, besteht die Moglichkeit, 
beide Teile durch geringen Montageaufwand auszuwech- 
seln. Eine hundertprozentige VerschleiBfreiheit kann auch 
bei der Presskammerwand nicht erreicht werden. Aus die- 
scm Grund ist auch die Presskammerwand als schncll aus- 
wechselbares Rohr (15) gestaltet. Um den Presskolben und 
die Presskammerwand schnell auswechseln zu konnen, 
kann der Endschalter (E 4), der das Zuriickfahren des Press- 
kolbens ausschaltet, manuell uberbruckt werden. Hierbei 
fahrt der Presskolben ganz aus der Presskammer heraus und 
wird durch das Signal des Endschalters (E 5) abgeschaltet. 
Der Presskolben kann in dieser Position zum Auswechseln 
mitsamt dem Hydraulikzylinder (in 12 drehbar) aus den 
Flachstahlen herausgeschwenkt werden. In dieser Stellung 
kann auch die Presskammerwand ausgetauscht werden. 

Beim Press vorgang mit einem Hydraulikkolben erfasst 
ein Drucksensor (D 2) im Hydraulikolkreis des Hydraulik- 
zylinders den einstellbaren Grenzwert und schaltet durch ein 
Signal den Pressvorgang ab. Der Presskolben kann auch 
durch eine Gewindespindel bewegt werden die iiber einen 
Elektromotor oder einen Hydraulikmotor angetrieben wird. 
Hierbei erfolgt die Abschaltung des Gewindespindelan- 
triebs uber die gleiche Art wie beim Antrieb des Hackslers 
und der Forderschnecke. Sollte sich der Presskolben den- 
noch einmal in der Presskammer festfressen, schaltet die 
Uberdruckmessung/Strommessung den Pressvorgang ab. 
Nach dem Offnen des Schiebers wird der AusstoB vorgang 
gestartet und sofort wieder durch die Uberdruckmessung/ 
Strommessung gestoppt. Dieser unnormale Ablauf wird 
durch ein optisches und/oder akustische Signal anzeigt. 

Der VerschluB der Presskammer kann als Revolverver- 
schluB, einfacher Schieber, BajonettverschluB oder eine an- 
dere VerschluBart ausgefuhrt sein. 

Paten tanspruche 

1. Anlage zum Verpressen von Kuhlschiniermittel ent- 
haltenden Schleifschlammen zu Tabletten, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Presskolben aus einem wei- 
chen Werkstoff besteht. Dieser weiche Werkstoff ist in 
der Richtung vorgepresst/vorgestaucht, die beim Press- 
vorgang den auftretenden Presskraften ohne bleibende 
Verformung standhalten muss. Die beim Vorpressen/ 
Vorstauchen en ts tan dene bleibende Verformung wird 
durch eine Nachbearbeitung korrigiert. Beim Vorpres- 
sen/Vorstauchen des weichen Werkstoff s ist die Press- 
kraft pro Flache hoher als die Presskraft pro Flache 
beim spateren Pressen der Tabletten in der Schleif- 
schlammpresse. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Presskolben nur im vorderen Bereich aus dem 
in Anspruch 1 crwahntcn Werkstoff besteht und im hin- 
teren Bereich aus einer weichen Werkstoffummante- 
lung/Beschichtung besteht. 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
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zeichneu dass der Kem des Presskolbens aus eineni 
hochfesten Werkstoff besteht, der den auftretenden 
Druckkraften beim Press vorgang ohne bleibende Ver- 
forniung stanrihalt. 

4. Aniage nach eineni der vorherigen Anspriiche, da- 5 
durch gekennzeichnet, dass die Press kammerwand aus 
eineni harten, abriebfeslen WerkstofT besteht. 

5. Aniage nach eineni der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Presskolben/die Press- 
kolbenspitze, die Presskolbenuminantelung und die 10 
Presskaitimerwand als VerschleiBteile ausgefuhrt sind 
und durch einfache Montage auszuwechseln sind. 

6. Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Presskraft zum Ver- 
pressen der Schleifschlamme pro Quadratmillimeter 15 
zwischen 100 N (Newton) und 400 N liegt. 

7. Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schlcifschlammzufuh- 
rung in die Presskammer mittels einer Forderschnecke 
erfolgt. 20 

8. Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schleifschlamme zum 
besseren Transport mit einer Forderschnecke durch ei- 
nen Hacksler aufbereitet werden. 

9. Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 25 
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrung des Schleif- 
schlammes in die Presskammer auf geradem Wege er- 
folgt. 

10. Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Winkel zwischen Zu- 30 
fuhrungsrohr und Presskammer zwischen 20 und 
40 Grad liegt. 

1 1 . Aniage nach einem der vorherigen Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass im Bereich des Schleif- 
schlamm transports mit der Forderschnecke keine Ver- 35 
jungungen im Rohrdurchmesser und keine Bogen ent- 
halten sind. 
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